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【Abstract】In order to reveal the mechanism of little quantity lubricantion，an experimental platform
of cutting fluid supply system and signal aquasition system was established.AE signals in dry milling and
LQL milling of aeronautic aluminum alloy 7050-T7451 were sampled and analyzed through time domain
and energy distribution.The results show that：（1）cutting fluid can speed the attenuation of AE signal in
milling process；（2）the increase of main spindle speed results in the increase of AE signal intensity, and re－
sults in the increase of energy of AE signal in high frequency band；（3）the introduction of cutting fluid in
milling process makes the energy ratio of AE signal increase in low frequency band, and this function will
gradually weaken with the increase of the flow rate of cutting fluid.












































































宽度；f—每齿进给量。实验分为 4 组，每组有 5 个实验。每组实验
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按干切削（Cd）、150mL/min 的 LQL 切削（C150）和 300mL/min 的
LQL 切削（C300）各进行一 次。因此，总共有 60 次实验。
表 1 实验参数
Tab.1 Experiment Parameter
组号 No. 实验号 No. n（r/min） ae（mm） f（mm/z）
1
1 3000 0.5 0.05
2 6000 0.5 0.05
3 10000 0.5 0.05
4 14000 0.5 0.05
5 18000 0.5 0.05
2
6 3000 1.5 0.05
7 6000 1.5 0.05
8 10000 1.5 0.05
9 14000 1.5 0.05
10 18000 3.0 0.05
3
11 3000 3.0 0.05
12 6000 3.0 0.05
13 10000 3.0 0.05
14 14000 3.0 0.05
15 18000 3.0 0.05
4
16 18000 3.0 0.010
17 18000 3.0 0.015
18 18000 3.0 0.020
19 18000 3.0 0.025




方根（RMS）值计算，如图 1 所示。从图 1 中可知，AE 信号的 RMS 值


















































































图 1 AE 信号的 RMS 值













量和（875~1000）kHz 的高频分量，对剩余的 6 个频带的小波包系















特征矢量 E2 可用来描述 AE 信号在频率带 （0~1000）kHz
的不同频带内的能量百分比分布。小波包分解结果表明，AE 信
号在（125~875）kHz 的频率范围内能量分布可分为三个区域：频




E3= T3+T4+T5 ，T6+T7+T8+T9 ，T10+T11+T12+T13+T14! " （3）
上式可以反映 AE 信号在三个频率区间的能量分布。





54.59%和 43.39 分别减小到 33.56%和 33.1%；在第（3~5）频带和
第（6~9）频带，C150 和 C300 的能量百分比基本保持不变。而在第
（10~14） 频带，Cd 的能量百分比随转速的提高急剧增大，由
2.01%增大到 33.33%；C150 的能量百分比也急剧增大，由 2.58%
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Cd C150 C300 Cd C150 C300
（a）第（3~5）频带 （b）第（6~9）频带 （c）第（10~14）频带
图 2 第一组 AE 数据能量百分比










在第（3~5）频带，Cd 和 C150 的能量百分比有略微下降的趋势，
但不明显；C300 的能量百分比则近似不变。在第（6~9）频带，Cd、
C150 和 C300 的能量百分比近似不变。在第（10~14）频带，Cd 的
能量百分比由 17.4%上升到 27.83%，呈线性平稳上升的态势，
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Cd C150 C300 Cd C150 C300
（a）第（3~5）频带 （b）第（6~9）频带 （c）第（10~14）频带
图 3 第四组 AE 数据能量百分比
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